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11.1 



(57) Abstract: The invention relates to a method for creating a pre-weakened zone (4) in a textile surface structure (7) in particular 
a fabric. According to said method, part of the textile material is removed by laser treatment in order to create a predetermined 
breaking point, for example to allow the exit of an airbag. To achieve this, a line of interspaced perforations (10.2) is made in the 
thread (1 1) of the textile surface structure (7). The distance (d) between the perforations (10.2) along the pre-weakened zone (4) 
preferably deviates from the respective distance (D) between the threads (1 1). The invention also relates to a method for producing 
a mm element for a vehicle, in addition to textile surface structures and trim elements that are produced according to the inventive 
method. 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes and der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Erzeugung einer Schwachungszone (4) in einem textilen Flachengebilde (7), 
insbesondere in einem Gewebe, wird zur Erzeugung einer Sollbruchstelle, beispielsweise fur den Austria eines Airbags, durch Be- 
handJung mit einem Laser ein partieller Abtrag des Textilwerkstoffs herbeigefuhrt Dabei werden in die Faden (11) des textilen 
Flachengebildes (7) in linienformiger Anordnung zueinander beabstandete Bohrungen (10.2) eingebracht Vorzugsweise weicht ent- 
lang der Schwachungszone (4) der Abstand (d) der Bohrungen (10.2) jeweils vom Abstand (D) der Fdden (11) ab. Die Erfindung 
betnfft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils fiir ein Fahrzeug sowie nach den erfinderischen Verfahren is 
hergestellte textile Flachengebilde und Verkleidungsteile. 
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Verfahren zur Behandlung von Geweben und deren Verwendung i 
Ausstattungsteilen von Fahrzeugen, insbesondere Kraftfahrzeuge 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung einer Schwachungszone 
in einem textiien Rachengebilde, insbesondere in einem Gewebe, durch 
partiellen Abtrag des Textilwerkstoffs durch Behandlung mit einem Laser, 
sowie ein nach diesem Verfahren behandeltes textiles Rachengebilde. Die 
Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines mit einer Airbag- 
klappe versehenen, textilkaschierten Verkleidungsteils fur ein Fahrzeug, 
insbesondere fur ein Kraftfahrzeug, sowie nach ein nach diesem Verfahren 
hergestelltes Verkleidungsteil. 



Stand der Technik 

Aus der Patentschrift EP 0 71 1 627 B1 sind gattungsgemaBe Verfahren, 
Textilien und Verkleidungsteile fur Kraftfahrzeuge bekannt. Nach dem dort 
offenbarten Verfahren wird eine Abdeckschicht vor dem Aufbringen auf ein 
Tragerkorper riickseitig im jenem Bereich, in dem der Tragerkorper mit ein< 
Klappe fur die Entfaltungsoffnung eines Airbags auszustatten ist, durch 
Behandlung mit einem Laser und den damit verbundenen Werkstoffabtrag 
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mit einer rillenformigen Schwachungszone versehen. Nachfolgend werden 
die Abdeckschicht und der Tragerkorper in ein Werkzeug eingelegt und der 
Zwischenraum zwischen diesen Komponenten mit einer Weichschaumlage 
ausgefullt. 

Die Abdeckschicht kann nach einer besonderen Ausfuhrung auch aus einem 
Textilmaterial bestehen, welches ruckseitig mit einer Glasfaserversteifungs- 
schicht verbunden ist. Die durch das Laserschneiden erzeugte Rille dringt 
dabei vollig durch die Glasfaserversteifungsschicht sowie teilweise durch die 
Textilschicht. 

Urn zu verhindem, dass der Laserstrahl vollstandig durch die Abdeckschicht 
durchtritt und das Verkleidungsteil entlang der Klappenrander zerschneidet 
Oder dass die Schwachungszone von Fahrzeuginnenraum her sichtbar wird, 
wird die Wandstarke im Bereich der Schwachungszone durch Regeln des 
Lasers in Abhangigkeit von der Dicke der Abdeckschicht auf einem 
konstanten Wert gehalten. Die bevorzugte Schneidtiefe betragt dabei etwa 
20 bis 80% der Dicke der Abdeckschicht. Diese in Abhangigkeit von einem 
Feedback-Signals eines Sensors, z. B. eines Ultraschallsensors, erfolgende 
Regelung ist jedoch aufwendig und fuhrt bei der Anwendung auf textile 
Abdeckschichten zu unbefriedigenden Ergebnissen, da deren Wanddicke 
zwischen den Faden auf einen Wert von „Null" abfallt und ein konstanter 
Restquerschnitt folglich nicht erzielt werden kann. 



In der Druckschrift DE 198 50 742 A1 wird ein Gewebe beschrieben, dessen 
Sollbruchstelle fur den Airbagaustritt durch Einfugen einer Naht mit 
definierter ReiBkraft erzeugt wird. Die ReiBfestigkeit der Naht ist so 
bemessen, dass sie normalem Gebrauch standhalt, beim Entfalten des 
Airbags jedoch aufreiBt. 
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Derartige Sollbruchstellen sind grundsatzlich sichtbar. In Fahrzeugsitzen, die 
iiblicherweise aus zahlreichen Textilsegmenten durch Vemahen zusammen- 
gefiigt werden und bei denen das Nahtbild auch dekorativen Charakter hat, 
stellt dies keinen Nachteil dar. Fur flachige, textilkaschierte Verkleidungsteile 
5 hingegen ist dieses Vorgehen aus optischen Grunden und wegen der 
Aufdickung im Nahtbereich nicht moglich. 



Aufgabe 

10 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein zuverlassiges und einfaches 
Verfahren zur Herstellung von im Wesentlichen unsichtbaren Sollbruchstellen 
in textilen Flachengebilden bereitzustellen. 

15 

Losung 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass in die Faden des 
textilen Flachengebildes in linienformiger Anordnung zueinander beabstan- 
dete Bohrungen eingebracht werden. 

Vorzugsweise weicht entlang der Schwachungszone der Abstand d der 
Bohrungen jeweils vom Abstand D der Faden ab. Durch dieses Vorgehen 
wird sichergestellt, dass nicht eine Vielzahl aufeinanderfolgender Laser- 
behandlungen in den Fadenzwischenraumen, beispielsweise zwischen den 
Kett- und SchuBfaden eines Gewebes, ohne Wirkung bleibt und ortlich eine 
unzureichende Schwachung des textilen Flachengebildes bewirkt. 



20 



25 



30 



Der Abstand d der Bohrungen wird vorzugsweise geringer als der Faden- 
abstand gewahlt und betragt insbesondere das 0,6 bis 0,75fache des 
Abstand D der Faden. Da bei einem kurvenartigen Verlauf der Sollbruchstelle 
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der ortliche Abstand D der Faden entlang der Schwachungszone auch bei 
einer regelmaBigen Gewebestruktur variiert, ist es gegebenenfalls 
erforderlich, den Abstand d zwischen den Bohrungen uber die Lange der 
Schwachungszone zu verandern. Dies kann bei regelmaBigen Geweben 
durch eine entsprechende Steuerung des Laserroboters erfolgen, bei 
unregelmaBigen Textilien jedoch durch eine fortlaufende Bestimmung des 
artlichen Fadenabstands D, beispielsweise durch eine Analyse der 
Textilstruktur im Durchlichtverfahren. 

Da insbesondere die zur Anwendung in Kraflfahrzeugen geeigneten textilen 
Flachengebilden eine relativ raue Oberflache aufweisen, konnen die 
Bohrungen zumindest teilweise als den Faden vollstandig durchdringende, 
vorzugsweise von der dem Fahrzeuginnenraum abgewandten Seite her 
eingebrachte Perforationen ausgebildet werden. Die im Verhaltnis zu den 
ublicherweise verwendeten Fadendicken kleinen Austrittsdffnungen sind 
zumindest bei dunkel gefarbten Textilen nicht sichtbar. Auf eine aufwendige 
Regelung der Bohrungstiefe kann in diesem Fall verzichtet werden. 



Eine besonders zuverlassige Einbringung der Schwachungszone laBt sich 
dadurch herbeifuhren, dass die Bohrungen gegenuber der Oberflache des 
textilen Flachengebildes geneigt eingebracht werden. Vorzugsweise betragt 
die Neigung gegenuber der ortlichen Senkrechten auf die Oberflache des 
textilen Flachengebildes 20° bis 45°, insbesondere etwa 30°. Die 
Neigungsverstellung kann dabei beispielsweise durch Schragstellung des 
Lasers, eine entsprechende Umlenkung des Laserstrahls liber einen Spiegel 
Oder durch geeignetes Positionieren des textilen Flachengebildes 
durchgefuhrt werden. 



Unter Anwendung des eingangs beschriebenen Verfahrens laBt sich 



em 
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mit einer Airbagklappe versehenes, textilkaschiertes Verkleidungsteils fur ein 
Fahrzeug vorzugsweise dadurch herstellen, dass in ein textiles Flachen- 
gebilde mittels Laser eine Schwachungszone eingebracht und dieses 
nachfolgend auf einen Tragerkorper aufgebracht, insbesondere aufkaschiert 
wird. Falls zur Verbesserung der Haptik des Verkleidungsteils eine 
Zwischenlage aus einem Weichschaum vorzusehen ist, wird das textile 
Flachengebilde auf seiner nachfolgend dem Tragerkorper zugewandten Seite 
mit Vorteil mit einem Weichschaum versehen, in einem ersten Schritt mittels 
Laser eine Iinienf6rmige Schwachungszone in den Weichschaum und in 
einem zweiten Schritt die im Wesentlichen deckungsgleiche linienformige 
Schwachungszone in das textile Flachengebilde eingebracht wird. 

Die Klappe fur den Airbagdurchtritt kann tragerkdrperseitig dadurch erzeugt 
werden, dass der Tragerkorper vor Oder nach dem Aufbringen des textilen 
Flachengebildes seinerseits mit einer Schwachungszone versehen wird, die 
im Wesentlichen deckungsgleich zur Schwachungszone im textilen Flachen- 
gebilde angeordnet wird. Vorzugsweise wird die Schwachungszone im 
Tragerkorper durch ortlichen Werkstoffabtrag mittels Laser erzeugt. 



Figuren 

Die Figuren stellen beispielhaft und schematisch verschiedene Ausfuhrungen 
der Erfindung dar. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein erfindungsgemaB ausgefuhrtes, textilkaschiertes 

Verkleidungsteil mit einer Airbagaustrittsklappe 
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Fig. 2 einen Schnitt A-A durch das Verkleidungsteil nach Fig. 1 

Fig. 3 einen vergroGerten Schnitt B-B durch die Schwachungszone 

der Airbagaustrittsklappe im Verkleidungsteil nach Fig. 1 

Fig. 4 eine Darstellung der Bohrungsanordnung im textilen Flachen- 

gebilde nach einer ersten Ausfuhrung der Erfindung 

Fig. 5 die Bohrungsanordnung nach einer anderen Ausbildung der 

Erfindung 

Das in Fig. 1 abgebildete Verkleidungsteil 1 ist als Saulenverkleidung 2 zur 
Abdeckung der C-Saule eines Personenkraftwagens ausgebildet, der zum 
Schutz der ruckwartigen Insassen mit einem nicht dargestellten Seitenairbag 
ausgestattet ist. Dieser ist zwischen dem oberen Bereich der Saulenver- 
kleidung 2 und der Fahrzeugkarosserie angeordnet und entfaltet sich bei 
einem Unfall durch eine Airbagaustrittsklappe 3 hindurch zum Fahrzeug- 
innenraum. Die Airbagaustrittsklappe ist fur die Insassen unsichtbar in die 
Saulenverkleidung 2 integriert und schwenkt nach AufreiBen einer in diese 
eingebrachten linienartigen, U-fdrmigen Schwachungszone 4 (Sollbruch- 
stelle) zum Innenraum hin, wodurch sich im Verkleidungsteil 1 eine 
Austrittsoffnung fur den sich entfaltenden Airbag bildet. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, besteht die Saulenverkleidung 2 aus einem 
gewolbten Tragerkorper 5 mit Befestigungselementen 6, mittels derer er an 
der C-Saule der Fahrzeugkarosserie verrastbar ist. Der Tragerkorper wird 
bevorzugt mittels SpritzgieBen aus einem steifen, thermoplastisch verarbeit- 
baren Kunststoff, beispielsweise Polypropylen, gefertigt. 
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Innenraumseitig ist die Saulenverkleidung 2 mit einem textilen Flachen- 
gebilde 7 in Form eines Polyester- oder Polyester-Woll-Mischgewebes 
verkleidet, das seitlich unter Ausbildung eines Umbugs 8 urn den Trager- 
korper 5 herumgezogen ist. Zwischen Tragerkorper 5 und textilem Flachen- 
gebilde 7 ist zur Verbesserung der Haptik eine Weichschaumlage 9 von 3 bis 
5 mm Dicke angeordnet, die vorzugsweise aus einem geschlossenzelligen 
Polyester- oder Polyurethanschaum besteht. 

Im Bereich der Schwachungszone 4 ist die Saulenverkleidung 2 mit einer 
Vielzahl linienformig angeordneter, zueinander beabstandeter Bohrungen 10 
versehen, deren Ausbildung aus Fig. 3 hervorgeht. In einem ersten Arbeits- 
schritt werden das textile Flachengebilde 7 und die Weichschaumlage 9 
beispielsweise durch Flammkaschieren miteinander verbunden. Nachfolgend 
werden durch Werkstoffabtrag mittels Laser in die Weichschaumlage 9 mit 
hoher Vorschubgeschwindigkeit Bohrungen 10.1 eingebracht. Bedingt durch 
die geringe Dichte der Weichschaumlage 9 ist die zum Werkstoffabtrag 
erforderliche Zeit sehr gering, femer bilden sich zwangslaufig Bohrungen 
10.1 mit einem relativ groBen Durchmesser aus, die ineinander ubergehen 
und somit eine rillenartige Schwachungszone 4 ausbilden kdnnen. 
AnschlieBend wird der Verbund aus Weichschaumlage 9 und textilem 
Flachengebilde 7 im Bereich der Schwachungszone 4 mit geringerer 
Vorschubgeschwindigkeit emeut einer Laserbehandlung unterzogen, welche 
die Ausbildung kleinerer Bohrungen 10.2 in den Faden 1 1 (Kett- und/oder 
SchuBfaden) zur Folge hat. 

Hierzu gesondert wird die Schwachungszone 4 durch Aneinanderreihung yon 
lasergenerierten Bohrungen 10.3 auch im Tragerkorper 5 ausgebildet, wobei 
die Eintrittszone 12 des Lasers einen breiteren Werkstoffabtrag aufweist als 
die dem Fahrzeuginnenraum zugewandte Austrittszone 13. Gleiches gilt fur 
die Bohrungen 10.1 und 10.2, wobei die Durchmesserunterschiede in der 
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Weichschaumlage 9 geringer ausfallen als im Tragerkorper 5 und in den 
Faden 1 1 . 

AnschlieBend wird der Verbund aus Weichschaumlage 9 und textilem 
Flachengebilde 7 unter Hinzufugung eines Klebstoffs 14 auf die innenraum- 
seitige Oberflache des Tragerkorper 5 in der Weise aufkaschiert, dass sich 
die linienartig angeordneten Bohrungen 10.1 bis 10.3 im Bereich der 
Schwachungszone 4 im Wesentlichen decken. 

Fig. 4 zeigt in einem ersten Beispiel die Anordnung der Bohrungen 10.2 im 
textilen Flachengebilde 7. Die Faden 1 1 .1 bis 1 1 .4, deren Abstand D von 
Fadenmitte zu Fadenmitte beispielsweise 350 /jm betragen kann, werden 
von ihrer dem Fahrzeuginnenraum abgewandten Seite her mit einem Laser 
(Pfeil X) behandelt, der den bereits erwahnten kraterartigen Werkstoffabtrag 
verursacht. In dieser Darstellung trifft der Laser senkrecht zur Oberflache des 
textilen Flachengebildes 7 mittig auf den Faden 1 1 .2 auf und erzeugt eine 
zentrische, durchgehende Bohrung 10.22. Die Austrittsoffnung weist einen 
sehr geringen Durchmesser auf und ist mit bloBem Auge vom Fahrzeug- 
innenraum her nicht erkennbar. 

Die Achsen der Bohrungen 10.21 bis 10.24 sind urn einen Abstand d zuein- 
ander versetzt, der geringer ist als der Abstand D zwischen den Faden 1 1 
und im Ausf uhrungsbeispiel etwa 250 urn betragt. Infolge dieser Abstands- 
differenz werden die benachtbart zum Faden 1 1 .2 befindlichen Faden 11.1 
und 1 1 .3 zwar nur teilweise und der sich daran anschlieBende Faden 1 1 .4 
uberhaupt nicht vom Laser erfaBt, so dass die (fiktive) Bohrung 10.24 ins 
Leere lauft, es kann jedoch. sicher vermieden werden, dass alle Bohrungen 
10.2 zwischen den Faden 1 1 verlaufen und sich somit keine 
Schwachungszone ausbildet. 
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Bei gleicher Laserintensitat und damit unverandertem Austrittsdurchmesser 
laBt sich der Werkstoffabtrag in der Schwachungszone 4 dadurch erhohen, 
dass der Laserstrahl bei unverandertem Abstand d der Bohrungen 10.2 
gegenuber der zur Oberflache des textilen Flachengebildes 7 Senkrechten 
5 14 um einen Winkel a geneigt auf diese auftrifft. Im Ausfuhrungsbeispiel 
lassen sich mit Neigungen von 20° bis 45°, insbesondere etwa 30°, die 
besten Ergebnisse erzielen. 

Ublicherweise wird das textile Flachengebilde 7 in ebener Ausrichtung mit 
10 dem Laser behandelt und nachfolgend auf einen komplex geformten 
Tragerkdrper 5 aufgebracht. In Ausnahmefallen konnte jedoch auch die 
Laserbehandlung eines bereits dreidimensional verformten textilen Flachen- 
gebildes 7 erforderlich werden, so dass die Ausrichtung des Lasers (Pfeil X) 
zur ortlichen Oberflache des textilen Flachengebildes 7 beim Abfahren der 
15 linienartigen Schwachungszone 4 nachzustellen ist. 

Selbstverstandlich sind derartig behandelte Textilien nicht nur zur 
Kaschierung flacher Verkleidungteile geeignet, sondern konnen auch bei 
20 anderen Ausstattungsteilen, beispielsweise Fahrzeugsitzen mit integriertem 
Airbag, Anwendung finden. Ebenso ist die Verwendung in der Kleidungs- 
industrie, beispielsweise bei der Herstellung von Sicherheitskleidung 
(Berufskleidung, Schutzkleidung mit integriertem Airbag fur Motorradfahrer) 
denkbar. 



25 
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Bezugszeichen 

1 Verkleidungsteil 

2 Saulenverkleidung 

3 Airbagaustrittsklappe 

4 Schwachungszone 

5 Tragerkorper 

6 Befestigungselement 

7 textiles Flachengebilde 

8 Umbug 

9 Weichschaumlage 

10 Bohrung 

1 1 Faden 

12 Eintrittszone 

13 Austrittszone 

14 Senkrechte 

X Pfeil (Laserstrahl) 
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Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Erzeugung einer Schwachungszone (4) in einem 

5 textilen Flachengebilde (7), insbesondere in einem Gewebe, durch partiellen 
Abtrag des Textilwerkstoffs durch Behandlung mit einem Laser, dadurch 
gekennzeichnet, dass in die Faden (11) des textilen Flachengebildes (7) in 
linienf ormiger Anordnung zueinander beabstandete Bohrungen (1 0.2) 
eingebracht werden. 

10 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass entlang 
der Schwachungszone (4) der Abstand (d) der Bohrungen (10.2) jeweils vom 
Abstand (D) der Faden (1 1 ) abweicht. 

15 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Abstand (d) der Bohrungen (10.2) das 0,6 bis 0,75fache des Abstands (D) 
der Faden (11) betragt. 

4 Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
20 Bohrungen (10.2) zumindest teilweise als Perforationen ausgebildet sind. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bohrungen (10.2) gegenuber der ortlichen 
Senkrechten (14) zur Oberflache des textilen Flachengebildes (7) geneigt 
25 eingebracht werden. 



6.. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Neigung 20° bis 45°, insbesondere etwa 30° betragt. 
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7. Verfahren zur Herstellung eines mit einer Airbagaustrittsklappe (3) 
versehenen, textilkaschierten Verkleidungsteils (1) fur ein Fahrzeug, ins- 
besondere fur ein Kraftfahrzeug, unter Anwendung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in ein textiles Flachengebilde (7) 
mittels Laser eine Schwachungszone (4) eingebracht und dieses nachfol- 
gend auf einen Tragerkorper (5) aufgebracht, insbesondere aufkaschiert 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das textile 
Flachengebilde (7) auf seiner nachfolgend dem Tragerkorper (5) zugewand- 
ten Seite mit einer Weichschaumlage (9) versehen wird, in einem ersten 
Schritt mittels User eine linienformige Schwachungszone (4) in die Weich- 
schaumlage (9) und in einem zweiten Schritt die im Wesentlichen deckungs- 
gleiche Schwachungszone (4) in das textile Flachengebilde (7) eingebracht 
wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Tragerkorper (5) vor dem Aufbringen des textilen Flachengebildes (7) seiner- 
seits mit einer Schwachungszone (4) versehen wird. 

10. Verfahren nach einem der Ansprtiche 7 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Tragerkorper (5) nach dem Aufbringen des textilen 
Flachengebildes (7) seinerseits mit einer Schwachungszone (4) versehen 
wird. 

1 1 . Verfahren nach einem der Anspruche 9 oder 1 0, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schwachungszone (4) im Tragerkdrper (5) im Wesent- 
lichen deckungsgleich zur Schwachungszone (4) im textilen Flachengebilde 
(7) angeordnet wird. 
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1 2. Verfahren nach Anspruch 8 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schwachungszone (4) im Tragerkorper (5) durch ortlichen Werkstoffabtrag 
mittels Laser erzeugt wird. 

1 3. Textiles Flachengebilde (7), behandelt unter Anwendung des 
Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 6. 

14. Verwendung des textilen Flachengebildes (7) nach Anspruch 13 zur 
Herstellung von Ausstattungsteilen fur den Fahrzeuginnenraum, insbeson- 
dere von textilkaschierten Verkleidungsteile (1) oder Sitzen fur Fahrzeuge. 

15. Verwendung des textilen Flachengebildes (7) nach Anspruch 13 zur 
Herstellung von Kleidungsstucken, insbesondere von Sicherheits-Berufs- 
kleidung und Schutzkleidung mit integriertem Airbag fur Motorradfahrer. 

1 6. Mit einer Airbagaustrittsklappe (3) versehenes, textilkaschiertes 
Verkleidungsteils (1) fur ein Fahrzeug, hergestellt unter Anwendung des 
Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 12. 
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Bemerkungen hinsichtllch eines Widerspruchs Q Die zusatziichen GebOhren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt. 

| X | D ' 6 Zahlung zusatzlicher RecherchengebOhren erfolgte ohne Widerspruch. 



FormhlaH Pfrr/l<5AA9in fFnrtcetTiinn von Blatt 1 MNMitli 1QQft> 



# 



Internationales AktenzefchenPCT/ EP 03/11277 



WEITERE ANGABEN 



PCT/1SA/ 210 



Die internationale Recherchenbehorde hat festgestellt, daB diese 
Internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt, 
naml i ch : 

1. Anspruche: 1-3, 13-15 

Verfahren zur Erzeugung einer Schwachungszone in einem 
textilen Flachengebilde durch Bohrungen in die Faden in 
linienformiger Anordnung mit einem Abstand der Bohrungen von 
0,6 bis 0,75fache des Abstands der Faden. 



2. Anspruche: 1, 4, 13-15 

Verfahren zur Erzeugung einer Schwachungszone in einem 
textilen Flachengebilde durch Bohrungen wobei die Bohrungen 
teilweise als Perforationen ausgebildet sind. 



3. Anspruche: 1, 5, 6, 13-15 

Verfahren zur Erzeugung einer Schwachungszone in einem 
textilen Flachengebilde durch geneigte Bohrungen 



4. Anspruche: 7-12, 16 

Verfahren zur Herstellung eines mit einer 
Aibagaustrittsklappe versehenen, textilkaschierten 
Verkleidungsteil durch Bohrungen in die Faden der 
Verkleidungsteil urn eine Schwachungszone einzubringen, wobei 
das Verkleidungsteil nachfolgend auf einen Tragerkorper 
aufgebracht wird. 
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